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Process of cutting in teeth of saw, the hearts of beams metal and others 
profiled, by punching and shearing. For a few years one has used out of metal 
frame of the beams with hollow hearts. These louse trelles are manufactured 
starting from beams with hearts full with standard series I.H.U. etc, by heart 
division has blowtorch according to a line in teeth saws it and welding of the 
elements thus obtained, by the ends of their teeth. 

The fig. 1 is a front view of a part of beam full cut out in teeth with saw, to 
chalu meau, uivant milked cuts it X, y. 

The fig. 2 is a sight of profile of the part of beam represented fig. 1 . 

The fig. 3 is a front view of a part of hollow beam made up with elements 
die cut in teeth of saw, similar with those represented Fig. 1 and 2. 

The fig. 4 is a sight of profile of the part of hollow beam represented fig. 3. 

One consitue thus of the beams with hollow hearts a greater height, which 
with pre equal weight feeling characteristics of inertia much higher than the 
beams full with standard series. But cutting in teeth of saw of the hearts of 
beams, with the blowtorch, is not very precise slow and expensive, and in 
addition the metal removed by the cha lumeau parallel to the axis of the naked 
beam dimi as much height of the beam with hollowed out heart thus made up, 
and consequently its inertia. 

The process of cutting in teeth of saw, object of the invention, consists in 
obtaining by punching and sheared Ge or not, simultaneous, cutting in teeth of 
saw, the hearts of beams full neces saires with the constitution with beams with 
hollow hearts. To obtain cutting in teeth of saw of a heart of full beam, one makes 
pass the heart of this beam between the various punches and dies of tools. This 
tools are combined to remove by punching in the web thickness of the beam of 
the similar parts to the parallelo- grams has, B, C, D, E, F, fig. 5. Then 
progressively with the advance of the heart of the beam enters the dies and 
punches, to shear the parts G, H, I, J fig. 5 and 6, between the small sides most 
brought closer the parts of heart has, B, C, D, already removed by poingonnage. 

The fig. 5 represents also parts of heart enle vees by punching D E, and F 
between the small sides of which shearing is not carried out yet. 

One thus obtains elements of beam die cut in teeth of saw which can be 
assem corns by welding of the ends of their teeth to constitute a beam with 
hollow heart fig. 7 and 8. 

It is obvious that the forms of punching and cisailfage described 
herebefore are only one non restrictive example of the process of cutting in teeth 
of saw object of the invention. 

These forms can vary and take other proportions: the sheared parts can 
be punched and reciprocally, and cutting in teeth of saw can also be exe cute 
entirely by punching or whole lies by shearing without for that crossing the 
framework of this invention. 

The process described can apply as well to sheets as with metal sections 
or in all other matters being able to be cut out. 
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Depuk quelques annees on utilise en charpente 
metallique des poutrelles a ames evidees. Ces pou- 
trelles sont fabriquees a parti r de poutrelles a ames 
pleines de serie standard I.H.U. etc, par decoupage 
des ames au chalumeau suivant une Iigne en dents 
de scie. et soudure des elements ainsi obtenus, par 
les extremites de leurs dents. 

La fig. 1 est une vue de face d'une partie de 
poutreile pleine decoupee en dents de scie, au chalu- 
meau, .suivant trait de coupe x, y. 

]jl fig. 2 est une vue de profil de la partie de 
poutreile representee fig. 1. 

La fig. 3 est une vue de face d'une partie de 
poutreile evidee constitute avec des elements de- 
coupes en dents de scie, simil aires a ceux representes 
Fig. 1 et 2. 

La fig. 4 est une vue de profil de la partie de 
poutreile evidee representee fig. 3. 

On consitue ainsi des poutrelles a ames evidees 
d'une plus grande hauteur, qui a poids egal pre- 
sentant des caraeteristiques d'inertie ties superieures 
aux poutrelles pleines de serie standard. 

Mais le decoupage en dents de scie des ames de 
poutrelles, au chalumeau, est peu precis lent et 
onereux, et d'autre part le metal enleve par le cha- 
lumeau parallelement a 1'axe de la poutreile dimi- 
nue dautant la hauteur de la poutreile a ame 
evidee ainsi constitute, et par suite son inertie. 

Le procede de decoupage en dents de scie, objet 
de 1'invention, consiste a obtenir par poingonnage 
et cisaillage. simultanes ou non, le decoupage en 
dents de scie. des ames de poutrelles pleines neces- 
saircs a la constitution de poutrelles a ames evidees. 

Pour obtenir le decoupage en dents de scie d'une 
ame de poutreile pleine, on fait passer 1 ame de cette 
poutreile entre les divers poincons et matrices d'un 
outillage. Cet outillage est combine pour enlever 
par poingonnage dans 1'epaisseur de Tame de la 
poutreile des parties similaires aux parallelo- 
grammes a, b, c, d, e 9 /, fig. 5. Puis au fur et a 
mesure de l'avancement de Tame de la poutreile 


entre les matrices et poincons, pour cisailler les 
parties g, A, i, /. Fig. 5 et 6, entre les petits cotes 
les plus rapproches des parties d'ame a, b, c, d, 
deja enlevees par poingonnage. 

La fig. 5 represente aussi des parties d'ame enle- 
vees par poingonnage d e, et / entre les petits cotes 
desquels le cisaillage n'est pas encore execute. 

On obtient ainsi des elements de poutreile de- 
coupes en dents de scie qui peuvent etre assem- 
bles par soudure des extremites de leurs dents 
pour constituer une poutreile a ame evidee fig. 7 
et 8. 

11 est evident que les formes de poingonnage et 
cisaillage decrites ci-avant ne sont qu'un exemple non 
limitatif du procede de decoupage en dents de scie 
objet de 1'invention. Ces formes peuvent varier et 
prendre d'autres proportions : les parties cisaillees 
peuvent etre poingonnees et reciproquement, et 
le decoupage en dents de scie peut aussi etre exe- 
cute entierement par poingonnage ou entiere- 
ment par cisaillage sans pour cefla franchir le 
cadre de la presente invention. 

Le procede decrit peut s'appliquer aussi bien a 
des toles qu'a des profiles metalliques ou en toutes 
autres matieres pouvant etre decoupees. 

RESUME 

Le procede constituant 1'invention se caracterise 
par le fait qu'il permet d'executer mecaniquement 
par poingonnage — cisaillage le decoupage en dents 
de scie des ames de poutrelles ou autres profiles 
alors que ce decoupage etait precedemment execute 
au chalumeau. 

Le decoupage par poingonnage — cisaillage est 
beaucoup plus rapide, plus precis et moins one- 
reux. En outre, le cisaillage des diverse? parties 
orientees dans le sens longitudinal de la poutreile 
n'en reduit pas la hauteur, alors que le decoupage 
en chalumeau en reduit la hauteur de deux fois 
1'epaisseur du trait de coupe. 
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